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» OTEC-SERIE: CF
Tellerfliehkraftanlage mit
mobiler Universal-Separierung,
welche Gleitschleifkorper und
Werkstilicke schnell, individuell
einstellbar trennt.

» OTEC-SERIE: DF
Schleppfinishanlage fur die
Bearbeitung von Werkzeugen
mit bis zu 10 Spannvorrich-
tungen fur Werksttckhalter.

» OTEC-SERIE: SF
(Stream Finish) Schleppfinish-
anlage fiir gezielt besseres
Gleitschleifen. Perfekt geeignet
fur komplexe Geometrien.
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NASSBEARBEITUNG
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NASSBEARBEITUNG NASSBEARBEITUNG

Bei der Bearbeitung erfolgt kein Werkstoffabtrag, lediglich eine Glattung und Verdichtung Zur Steigerung der Abtragsleistung von Schleifkérpern aller Art.
Material: 1.4301, AISI 304 Auch zum Aufrauen stumpfer Schleifkorper.

Einsatz: Polieren, Hochglanzpolieren und Druckentgraten von Buntmetallen

SP 62 hohe Abtragsleistung  mittlere Rauigkeit Metalle, SP-Prozess

Kugeln polieren, verdichten 2,4;3,2; 4,0 mm

Satelliten ~ polieren, verdichten SAT 3/5 mm

Stifte Verrundete Stifte 0,3 x5,0mm
sehr guter Poliereffekt 0,4 x 7,0 mm

Anwendung: Magnetpolierer

Weitere GréBen auf Anfrage.
Compounds sorgen wahrend des Gleitschleifprozesses fiir saubere, helle und korrosionsfreie Werkstticke.
Bei verschlagungsempfindlichen Werkstticken wird mittels eines Schaumes ein Puffer zwischen den Werkstiicken
und Schleifkorpern aufgebaut.
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Bei der Bearbeitung erfolgt kein Werkstoffabtrag, lediglich eine Glattung und Verdichtung . é E=RE=
Material: Zirkonoxid £'§ 5|8 2 =
Einsatz: Polieren, Hochglanzpolieren und Druckentgraten von Bunt- und Eisenmetallen B 2 g[8 = _E,
s 3 & 2 S E
SC3 Nasspolieren Fur weiche Legierungen, aufhellend, als Zusatz 4,5 1-5% X
fur Edelstahl- und Zirkonoxidkugeln geeignet
SC 4* Universal zum Nass- Starke Schaumneigung, fur alle NE-Metalle, fur 3 1-56% X
G-Zy Sehr hart und dadurch sehr lange haltbar. 0,8-1,0 mm ?chlelfen 7| N Gl pelsiensceignict
" : B ieren
Besonders flr den Einsatz in Vibratoren
(Schmuckindustrie) zu empfehlen 1,2-1,4 mm SC5*  Feinschleifen, Gutes Schaumverhalten**, aufhellend, fur alle 6 3-5% X X X
Nasspolieren Edel- und NE-Metalle
2,0-25mm
: - SC6 Nassschleifen Gutes Schaumverhalten, mikroflitrationsféhig 75 1-5% X X X X
Weitere GréBen auf Anfrage.
SC 13 Nassschleifen, Universalcompound fiir alle Eisen- und NE- 8 1-5% X X X X
Nasspolieren Metalle, mit Korrosionsschutz
SC 15  Speziell fur Kreislauf- Universalcompound (speziell fiir Eisenmetalle), 9,5 1-5% X X X X
fuhrung Zentrifuge mit Korrosionsschutz, schaumarm
SC 21 Nassschleifen, Universalcompound mit sehr gutem Schaum- 7,5 1-5% X X X X X
(speziell geeignet fur verhalten, aufhellend, fur alle Metalle
Ultrafiltrationsanlagen)
Feinkornige Ke.ramlkké')rper aus Sinterkeramik mit SC 23 Nassschleifen Mikrofiltrationsfahig, gute Reinigungswirkung 9 1-5% X X X X X
» sehr hoher Dichte und Korrosionsschutz
»Iabrlebfest. ) . . . B SC25  Nassschleifen, Fur NE-Metalle (speziell Aluminium), 5 1-5% X X X
Einsatz: Polieren und Feinschleifen fir Werkstiicke aus gehdrtetem Stahl Nasspolieren autielland
SC 26 Nassschleifen, Fur alle Eisen-NE-Metalle und Edelmetalle, 9 1-5% X X X
Nasspolieren schaumarm, mit Korrosionsschutz
=% SC37  Nassschleifen Universalcompound fr alle Eisen- und NE-Me- 9 1-5% X X X X X
KXMA 16  gering geringe Rauigkeit 1,7 - 2,4 mm - talle_, sehr fchaumarm,"mlt Kor_rosmnss_chutz,
geeignet fir Kreislauffihrung in Zentrifugen,
KXMA 20  gering geringe Rauigkeit 13-1,8mm enthélt Flockungsmittel fir beschleunigte
Sedimentation des anfallenden Schlammes
KXMA 24 gering geringe Rauigkeit 0,8-1,4 mm o
UC 12  Ultraschallreinigung Edelmetalle, Buntmetalle, Edelstahl, 4,5 3-5%

Weitere Gré8en auf Anfrage. Aluminium, mit Anlaufschutz fiir Buntmetalle

* in verschiedenen Konzentrationen erhdéltlich
** speziell Schmuckindustrie
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TROCKENBEARBEITUNG TROCKENBEARBEITUNG

Sie dienen zum Trockenpolieren von Schmuck. Aufgrund ihrer gleichbleibenden Schleifgranulat aus Edelkorund, dient vorwiegend zur Kantenverrundung von Hartmetallwerkzeugen.
Geometrie entsteht keine Staubbildung, ein entscheidendes Kriterium in diesem Bereich.
Einsatz: Schmuckindustrie; besonders geeignet fiir Silberschmuck, sehr gut geeignet
fur Hohlware, Karabiner und Fliegerketten.
QZ05W 05 mm zur Kantenverrundung bis maximal 15 um  geringe Rauigkeit

Qz1-2W 1,0-2,0mm zur Kantenverrundung bis maximal 30 pm  geringe Rauigkeit

L QZ1-3W 1,0-3,0mm zur Kantenverrundung tiber 30 pm geringe Rauigkeit L. v A ey

a.
- ‘

LFP 3 weily fein polierend Hochglanz 3,0 mm

Dieses Granulat ist mit einer Polierpaste imprégniert,
sodass fur die ersten 3 — 4 Chargen keine Polierpaste zusatzlich zugegeben werden muss.

Formgebundene Schleifkérper aus Polyrethan mit SiC als Schleifzusatz.

Einsatz: Bevorzugt zum Kantenverrunden von Schneidwerkzeugen mit Kithlschmierléchern.

H1/30  4,0-6,0mm Hochglanzpolieren von Buntmetallen, sehr glatte Oberflache
Schmuck, Titan, Stahllegiereungen

H 1/50 2,4-4,0mm

H1/100 1,7 - 2,4 mm

H1/200 1,3-1,7mm

TZM mittel mittlere Rauigkeit die Granulate brechen ' 4/5 mm H1/300 0,8-1,3mm
nicht, halten ihre Form
TZMS stark groBe Rauigkeit i) sasEan stdh 4/5 mm H1/400 '0,4-0,8 mm
I
TZS sehr stark sehr groRe Rauigkeit selbst nach! 4/5 mm H1/500 0,2-0,4mm

Erzeugt sehr hohe Oberflachengiiten z.B. Rz 0,5 (vorher Rz 2,5)

Einsatz:
» Nur zur Verwendung in DF und SF Maschinen Dieses Granulat ist mit einer Schleifpaste imprégniert,
» Zur Bearbeitung von HSS- und Hartmetallwekzeugen sodass fir die ersten 3 — 4 Chargen keine Schleifpaste zusatzlich zugegeben werden muss.

» Polieren von beschichteten Werkzeugen und Entfernen von Droplets
» Glatten und Polieren von Hartmetallwerkzeugen
» Kantenverrunden von Hartmetallwerkzeugen bis max. 15 — 20 pm

» Entfernen von Lotriickstanden H2/30  4,0-6,0mm zum Feinschleifen, Entgraten von glatte Oberflache

z.B. HSC 1/300, HSC 1/500 Stanzteilen aus Buntmetallen
H2/50 124-40mm | Reduzierung von Orangenhautbildung

H2/100 1,7-2,4mm
H2/200 1,3-1,7mm

H2/300 0,8-1,3mm
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TROCKENBEARBEITUNG TROCKENBEARBEITUNG

Dieses Granulat ist mit einem speziellen Polierpulver imprégniert, Dieses Granulat ist mit einem speziellen Polierpulver impréagniert,
sodass fur die ersten 3 — 4 Chargen kein Polierzusatz erforderlich ist. sodass flr die ersten 3 — 4 Chargen kein Polierzusatz erforderlich ist.

H3/400 0,4 -0,8mm Hartmgtall Glatten ‘ M 4/300 0,8-1,3mm Medizintechnik z.B. Implantate  sehr weiches Poliergranulat
Keramik Kantenverrunden bis 10 ym Rennsport z.B. Zylinderflachen macht sehr glatte, hochgldnzende
Polieren von Werkzeugen Oberflachen

Dieses Granulat ist mit einem speziellen Polierpulver impréagniert,

Dieses Granulat ist mit einem speziellen Polierpulver impragniert, sodass fiir die ersten 3 — 4 Chargen kein Polierzusatz erforderlich ist.
sodass fur die ersten 3 — 4 Chargen kein Polierzusatz erforderlich ist.

M5/300 0,8-1,3mm Medizintechnik z.B. Implantate besonders geeignet fur hochglan-
Rennsport z.B. Zylinderflichen zende, kratzfreie Oberflachen
Uhren absolut beste Oberflachen
Préazisionstechnik

H4/400 0,4 -0,8 mm Hartmetall wie H 3/400 jedoch
Keramik besserer Glanz
optimale Polierergebnisse bei Hartmetall
geeignet zum Entfernen von Droplets

Walnussgranulat kénnen Sie auch unimprégniert bekommen (Walnussgranulat H 0).
Dieses Granulat muss bei dem ersten Gebrauch mit Schleif- oder Polierpaste impragniert werden.
Dosierung: 2 — 3 Teel6ffel/5 kg Walnussgranulat.
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TROCKENBEARBEITUNG

Diese Trockenschleifpasten werden tiberwiegend in Verbindung mit H 2/... und den M 2/...
Granulaten im Trockenverfahren eingesetzt. Die Abtragsraten sind aber deutlich geringer als bei
Nassschleifkorpern.

SP 15 hohe grolRe Rauigkeit Stahl Entgraten von kleineren
Abtragsleistung Graten,

zum Glétten nach Nass-

schleifen zur Vermeidung

von ,,Orangenhaut”

SP 26 mittlere Nichteisenmetalle

Abtragsleistung

mittlere Rauigkeit

Diese Polierpasten werden tberwiegend in Verbindung mit H 1/.. und den M 1/.. Granulaten
im Trockenverfahren eingesetzt. Sie erzeugen hochwertige Oberflachen. Da sie meist 6lhaltig sind,
erzeugen sie zudem einen guten Korrosionsschutz.

TROCKENBEARBEITUNG

Diese Polierpulver werden tiberwiegend mit H 1/.. und den M 1/.. Granulaten im Trockenverfah-
ren eingesetzt. Sie erzeugen hochwertige, glatte hochgldnzende Oberflachen. Polierpulver werden
immer in Verbindung mit Haftélen oder Haftfetten, wie z.B. HL 11 oder HL 7 eingesetzt, da nur
dadurch eine ausreichende Haftung auf Poliergranulaten erzeugt werden kann.

M 10 gute Glattung Edelmetalle, Messing
bester Hochglanz
M 18 beste Glattung Stahl, Titan Polieren von Stahlteilen
sehr guter Hochglanz z.B. Werkzeugaufnahmen
M 21 sehr gute Glattung Nichteisenmetalle
bester Hochglanz
PP 01 beste Glattung Keramik, Hartmetall
guter Hochglanz
PP 02 sehr gute Glattung Keramik, Hartmetall, ~ Polieren von Implantaten
sehr guter Hochglanz ~ CoCr
PP 04 gute Glattung Keramik, Hartmetall, ~ Polieren von Implantaten

beste Hochglanz

CoCr

P1 sehr gute Glattung Edelmetalle, Messing
sehr guter Hochglanz
P2 gute Glattung Gold, Messing sehr flussig
bester Hochglanz
P3 gute Glattung Edelmetalle vertragt hohere bl oTE’
guter Hochglanz Temperaturen 1 K
P6 gute Glattung Edelmetalle geruchlos
sehr guter Hochglanz
P10 gute Glattung Silber
bester Hochglanz
P16 gute Glattung Stahllegierungen fur Pharmaindustrie
guter Hochglanz
P28 beste Glattung Stahllegierung, Titan  guter Korrosionsschutz

sehr guter Hochglanz

Werden in Verbindung mit den H/.. und M/.. Granulaten und den Polierpulvern eingesetzt.
Durch das Haftol entsteht eine Bindung zwischen dem Tragermaterial und dem Polierpulver.
Die Haftéle eignen sich auch zum Nachfetten, wenn das Granulat trocken ist sowie zur
Staubbindung z.B. bei HSC Granulaten.

HL 06 G
il

HL 6: Haftol auf Pflanzenbasis
HL11: Haftol auf Mineral6lbasis

HL 7: Haftfett auf Pflanzenbasis. Ab 45 °C fliissig. Im Vergleich zum HL6 ist es temperaturbestan-
diger. Besonders fiir die Anwendung in Schleppschleifmaschinen geeignet.
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